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Abstract (Basic): DE 19805628 Al 

NOVELTY - Wound primary and secondary (2) are assembled with core 
(3), adding mechanical- and electrical connections (4, 5). The assembly 
is laid in the mold, which is evacuated. At room temperature, the 
molding material to be used, comprises solid, flowing granules. At 
injection molding temperatures, a large viscosity reduction occurs 
sufficient to ensure complete impregnation of the windings during 
injection. The windings are insulated; simultaneously the body (1) is 
completed. 

DETAILED DESCRIPTION - An INDEPENDENT CLAIM is included for the 
ignition coil so produced. 

USE - To make an epoxy-impregnated, injection-molded and 
vacuum-impregnated ignition coil. 

ADVANTAGE - Compared with conventional methods, the cycle time is 
reduced, capital plant costs are reduced, and less space is required. 
Reuse of molds is facilitated. Disadvantages of two-component systems 
are avoided. Impregnation and hardening times are individually reduced. 
A casing can be dispensed with. 

DESCRIPTION OF DRAWING(S) - The coil is displayed part-sectioned 
longitudinally. 

body(l) 

primary and secondary (2) 
mechanical- and electrical connections (4, 5) 
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Technology Focus: 

TECHNOLOGY FOCUS - POLYMERS - The molding material comprises epoxy 
resin granules, optionally mixed with 15-70% filler. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(5) Zundspulen und ihre Herstellung 

(57) Verfahren zur Herstellung von Zundspulen, bei dem die 
Elnheiten aus bewickelten Primar- und Sekundarspulen- 
korpern und Kern nach Verbindung der elektrischen und 
mechanischen AnschluSelemente in ein Spritzwerkzeug 
eingelegt werden, wobei ein bei Raumtemperatur fest 
und als rieselfahiges Granulat aufbereitetes Material, das 
bei erhohter SpritzgiefStemperatur eine zur Impragnie- 
rung der Wicklungen ausreichend grofce Viskositatser- 
niedrigung aufweist, zur Bildung des Korpus (1) unter 
gleichzeitiger Impragnierung/lsolierung der Wicklungen 
(2) eingespritzt wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft Verfahren zur Herstellung von 
Ziindspulen sowie durch dieses Verfahren charakterisierte 
Ziindspulen. 5 

Derzeit werden bei der Herstellung von Ziindspulen Pri- 
mar- und Sekundarspulenkorper bewickelt, kontaktiert, in 
Gehause einmontiert und mit HarzverguBmasse impra- 
gniert/isoliert und abgedichtet oder in wieder einsetzbaren 
VergieBformen ausgegossen. 10 

Bei den bisher verwendeten HarzverguBmassen sind reia- 
tiv iange Impragnier- und Hartungszeiten kennzeichnend; 
sie werden begleitet von hohen Investitionskosten fur Anla- 
gen mit groBem Platzbedarf. AuBerdem erfordern Spulen 
bestimrnter Bauart, wie im Zundkerzenschacht montierbare 15 
Ziindspulen bzw. Stabkernzundspulen mit offenem Magnet- 
kreis, lange FlieBwege der Harzmasse, was langen GieBzei- 
ten entspricht. Hinzu treten die bekannten Nachteile der auf 
diesem Gebiet ublichen Verwendung von Zweikomponen- 
tengieBharzsystemen. Im Fall der Ziindspulen mit separatem 20 
Gehause verursacht letzteres zusatzliche Kosten. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die zuvor auf- 
gefuhrten Nachteile aus dem Stand der Technik zu iiberwin- 
den. 

Die erfindungsgemaBe Aufgabe wird durch die Verfahren 25 
nach den Anspruchen 1 bis 2 sowie durch die Ziindspulen 
gemaB Anspruch 3 gelost. 

Die Erfindung wird anhand der beigefiigten Figur, die in 
teilweisem Langsschnitt eine Ausfuhrungsform einer erfin- 
dungsgemaBen Zundspule wiedergibt, naher beschrieben. 30 

Zur Erlauterung wird darauf hingewiesen, dafl bisher bei 
der Serienhersteilung von Ziindspulen eingesetzte VerguB- 
systeme auf Fliissigkomponenten, Harz und Harter, die auf- 
bereitet und erwarmt werden miissen, basieren; diese wer- 
den in einer VakuumgieBanlage in die vormontierten Ge- 35 
hause der Ziindspulen eingegossen. Die Impragnierung/Iso- 
lierung der Wicklung(en) erfolgt durch Herausfahren in At- 
mospharendruck und anschlieBende Gelierung/Hartung in 
Ofen. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird die Einheit, 40 
bestehend aus Primarwicklung 2, PrimaranschluB 4 und Ei- 
senkern 3 plus Sekundarspulenkorper und Wicklung 2 mit 
dem HochspannungsanschluB vormontiert und in das Spritz- 
werkzeug eingelegt. Nach Evakuierung des Werkzeugs wird 
die Formmasse unter gleichzeitiger Bildung des Korpus 1 45 
und Impragnierung der Wicklung 2 eingespritzt. 

Hierbei wird in der SpritzgieBmaschine eine rieselfahige 
Granulat-Formmasse verwendet, die einerseits bei Zimmer- 
temperatur einen festen Korpus 1 ergibt und gleichzeitig 
wahrend des SpritzguBverfahrens eine solche Viskositatser- 50 
niedrigung durchlauft, die fur die Impragnierung der kom- 
pakten Wickeipakete 2 erforderlich ist; auf diese Weise wer- 
den die in dem beheizten SpritzguBwerkzeug fixierten Pri- 
mar- und Sekundarwicklungen 2 plus Kerne 3 bzw. Blech- 
pakete umhullt und gleichzeitig der Korpus 1 plus Hoch- 55 
spannungsdom 5 in den entsprechenden Werkzeughohlrau- 
men gebildet; zusammen mit einem iiber dem Hochspan- 
nungsdom montiertem Schutzschlauch wird damit die 
Kriechstrom- und Hochspannungsisolationsfestigkeit er- 
reicht, Besonders geeignet sind bei Raumtemperatur feste 60 
Massen auf Epoxidbasis, ggf. mit 15 bis 70Gew.-% ubli- 
chen Fiillstoffen versetzt, die bei Normaltemperaturen zu ei- 
nem ausreichend festen Korpus 1 fuhren und bei SpritzgieB- 
temperatur ausreichend viskos sind, um zu einer befriedi- 
genden Impragnierung/Isolierung der Wicklungen 2 zu fuh- 65 
ren. Gleichzeitig sind diese Forrnmassen geeignet, als riesel- 
fahiges Granulat zur Verarbeitung im SpritzgieBverfahren 
benutzt zu werden. 



Das erfindungsgemaBe Verfahren fuhrt zu einer deutli- 
chen Zykluszeitreduzierung, geringeren Investitionskosten 
fur derartige Fertigungseinrichtungen auch wegen deren ge- 
ringeren Platzbedarfs als dem der entsprechenden Anlagen 
aus dem Stand der Technik. Weitere Vorteile bestehen darin, 
daB die Wiedereinsetzbarkeit der VergieBformen durch Be- 
handlung mit Trennmitteln und/oder einfacher Reinigung 
gewahrleistbar ist. 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zur Herstellung von Ziindspulen, bei dem 
Primar- und Sekundarspulenkorper bewickelt und mit 
dem Kern zusammengefugt und die elektrischen und 
mechanischen AnschluBelemente verbunden werden, 
worauf diese Einheit in das Spritzwerkzeug eingelegt 
wird, worauf das Werkzeug evakuiert und eine Form- 
masse, die bei Raumtemperatur fest und als rieselfahi- 
ges Granulat aufbereitet ist, und die bei erhohten 
SpritzgieBtemperaturen eine zur Impragnierung der 
Wicklungen ausreichend groBe Viskositatserniedri- 
gung aufweist, zur Bildung des Korpus (1) unter 
gleichzeitiger Impragnierung/Isolierung der Wicklun- 
gen (2) eingespritzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei als Formmasse 
ein bei Raumtemperatur festes Epoxidharz in rieselfa- 
higer Granulatform, ggf. in Mischung mit 15 bis 
70 Gew.-% an sich bekannten Fullstoffs versetzt, ver- 
wendet wird. 

3. Ziindspulen, gekennzeichnet durch ihre Herstellung 
nach einem der Anspriiche 1 oder 2. 
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